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(54) Precede automatique d'impression en continu de motifs multicolores sur un film flocke 
thermocollant ou soudable par haute frequence, film obtenu par ce precede, precede 
d'application de ce film sur un support a decorer et support decore obtenu par ce precede 



(57) Le precede d'impression automatique en con- 
tinu de rinvention consiste h appliquer un film thernrx}- 
collant ou soudable par haute frequence 2 sur papier 
protecteur pelable 1 , appliquer une couche adhesive 2a 
sur ce film, flocker des fibres (F) de couleur blanche sur 



cette couche adhesive, preparer un papier pre-lmprime 
de motifs multicolores constitues de colorants sublima- 
bles et transferer par sublimation les motifs multicolores 
du papier pre-imprime sur les flocks par contact sous 
une presslon et une temperature determinees. 
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Descriptioh 

[0001] La presente invention conceme un proc§de 
automatique d* impression en continu de motifs multico- 
iores sur un fiim fiocke thermocollant ou soudable par 
haute frequence, le film obtenu par ce precede, ainsi 
qu'un procede d'application de ce film sur un support k 
d^corer. tel qu'un tissu, et le support decor^ obtenu par 
ce proced6. 

[0002] L' impression par transfert-sublimation est dej^ 
connue en tant que telle et consiste, dans un premier 
temps, k imprimer sur un papier-support des motifs k 
partir d'encres constitutes de cobrants sublimables qui 
sont aptes k se vaporiser k partir d'une certaine tempe- 
rature et k venir se fixer de fagon permanente sur des 
fibres synth6tiques. le proced6 d'impresslon du papier- 
support pouvant etre quelconque. par exemple une im- 
pression offset, une impression h^lio. une flexographie 
ou une s6rigraphie ^ cadre platou rotatif. Puis, dans un 
deuxi^me temps, les motifs en colorants sublimables 
pr^alablement imprimis sur le papier-support sont 
transferes par mise en contact, sous une pression et 
une temperature prtdeterminees, du papier pre-impri- 
me avec le support textile k decorer. 
[0003] Ce proced6 d'impression par transfert-subli- 
mation est utilise de fa9on courante pour imprimer des 
textiles synthetiques ainsi que la surface de textiles floc- 
kes destines en particulier k I'ameublement et k I'auto- 
mobile. 

[0004] Toutefois, cette m^thode d'impression n'a en- 
core jamais ete utiiis^e pour imprimer des films flockes 
thermocollants ou soudables par haute fr^uence. car 
la sensibilite themiique de ces films rend difficile im- 
pression par transfert thermique qui doit s'effectuer k 
une temperature au moins egale k 180"C, temperature 
que ces films ne peuvent pas eux-memes supporter. 
[0005] En outre, les films thermocollants ou souda- 
bles par haute-f requence sont generalement flockes de 
fibres de rayonne k base de viscose, lesquelles fibres 
ne peuvent etre imprimees dans de bonnes conditions 
par le procede actuel de transfert-sublimation. 
[0006] Les films flockes thermocollants ou soudables 
par haute frequence sont utilises de fagon courante pour 
la decoration de vetements. d'arlicles textiles, d'acces- 
soires et generalement de tous supports susceptibles 
de supporter une application thermque ou une soudure 
par haute frequence. 

[0007] Ces films themno-collants ou soudables par 
haute frequence sont g6n6ralementflock6s de fibres de 
floe teintees avant flockage, ce qui conduit k des surfa- 
ces unies dans lesquelles sont decoupes les motifs, par 
exemple des chiffres, lettres, ou logos, que Ton souhaite 
appliquer sur le support k decorer. 
[0008] Pour Imprimer des motifs multicotores sur un 
film fiock6 thermo-collant ou soudable par haute fre- 
quence, on procede habituellement k {'impression seri- 
graphique d'un film fiocke de couleur blanche. Les fi- 
bres, ou flocks, qui sont utilisees sont generalement en 



rayonne k base de viscose, Le film flocks thermocollant 
ou soudable par haute frequence ainsi imprimd avec 
des motifs multicolores est generalement predecoupe 
avant son application thermique, dans le cas d'un film 
s thermocollant, et decoupe lors de son application sur le 
support k decorer dans le cas de la soudure haute-fre- 
quence. 

[0009] Ce procede d'impression serigraphique pre- 
sente toutefois comme inconvenients, une faible resis- 
10 tance au lavage des coloris qui s'affadissent au cours 
des lavages successifs du support ainsi decore. ainsi 
qu'une faible resistance k I'abrasion des fibres flockees 
en rayonne k base de viscose principalement k retat 
humide. En outre, I'lmpression serigraphique necessile 
IS de deposer des quantites d'encre importantes pour re- 
couvrir la couche de fibres flockees, ce qui conduit k 
utiliser des cadres seri graph iques ouverts, limitant ainsi 
les possibilites graphiques et rendant par exemple im- 
possible {'impression en quadrichromie de type photo- 
graph ique. 

[0010] Pour obtenir un film fiocke a motifs multicolo- 
res soudable par haute-f requence, on connait egale- 
ment un autre procede qui consiste a flecker sequen- 
tiellement des fibres de floe preteintees de couleurs dif- 
ferentes sur un film soudable par haute frequence k tra- 
vers des ecrans distincts correspondant chacun a Tern- 
placement prevu pour chaque couleur differente dans 
le motif multicotore k imprimer sur le film. Toutefois, ce 
procede necessite I'utilisation d'autant de cadres seri- 
graph iques que de couleurs et de motifs diffe rents k im- 
primer, ce qui rend ce procede lent et deiicat, done one- 
re ux a mettre en oeuvre. 

[0011] L'invention a pour but d'eiiminer les inconve- 
nients precites et de proposer un nouveau procede 
automatique d'impression en continu de motifs multico- 
lores sur un film fiocke thenmocollant ou soudable par 
haute frequence, permettant de reproduire les effets 
graphiques les plus fins, y compris des impressbns en 
quadrichromie de type photbgraphique, tout en presen- 
tant d'excellentes proprietes de tenue au lavage des 
motifs imprimes et de resistance k I'abrasion des fibres 
flockees. • 

[0012] A cet effet, invention a pour objet un procede 
automatique d'impression en continu de motifs multico- 
lores sur un film fiocke themiocollant ou soudable par 
haute frequence, caracterise par le fait qu'il consiste k : 

appliquer un flim thermocollant ou soudable par 
haute frequence sur un papier protecteur pelable. 

appliquer une couche adhesive sur ledit film. 

f locker des fibres ou flocks de couleur blanche sur 
la couche adhesive, 

preparer un papier pre-im prime de motifs multico- 
lores constitues de colorants sublimables aptes k 
se vaporiser et k se fixer de faQon penmanente sur 
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les fibres pr6cit6es, ces motifs pr6-imprimes dtant 
exactement Pimage ^ I'envers des motifs que Ton 
souhaite obtenir sur le film fIock6. 

transferer par sublimation les motifs multicolores du 
papier pre-imprime sur le stratifi§ constitue du pa- 
pier protecteur et du film fiocke par contact sous une 
pression et une temperature determinees. La pre- 
sence de ce papier protecteur pelable penmet d'im- 
primer en continu un film flock6 thermo-collant ou 
soudable par haute frequence, sans alterer I'integri- 
t6 et la cohesion de ce film. 

[001 3] Dans un premier mode de realisation, la papier 
protecteur pelable est enduit ou recouvert par co-extru- 
sion d'un film de polymeres de synthase soudables par 
haute frequence, de preference des r6sines de poly- 
chlorure de vinyle, compactes ou moussees par addi- 
tion d'agenls gonflanls chimiques ou m^caniques. 
[001 4] Selon un deuxifeme mode de realisation, le pa- 
pier protecteur pelable est enduit ou recouvert par co- 
extrusion d'un film de r6sines de synthase thermo-col- 
iantes, de preference des resines thernra-fusibles k ba- 
se de co-polyamides, de co-polyesters, d'esters acryli- 
ques. de latex de synthase, ou d'ethylene vinyl acetate 
(EVA). 

[0015] Avantageusement, les fibres utilisees pour le 
flockage sent des fibres synthetiques, de preference 
des fibres de polyamide, telles que des fibres de Nylon 
6 ou 6-6 (marque deposee au rrom de Dupont de Ne- 
mours), ou des fibres de polyester. Par exemple, les fi- 
bres utilisees sont des fibres de 0.5mm (0,9 DTEX) a 
2mm (6 DTEX). 

[001 6] Ces fibres peuvent egalement etre des fibres : 
soit naturelles, soit en rayonne ^ base de viscose, soit 
en coton, prealablement traitees pour retenir les colo- 
rants sublimes. 

[0017] Selon encore une autre caracteristique, I'etape 
de transfert s'effectue au moyen d*une calandre d'im- 
pression thermique assurant une pression reguliere ge- 
neralement inferieure ^ 40kPa, entre le papier pre-im- 
prime et le stratifie, k une temperature comprise entre 
environ 180 et 230 C et pendant une duree approxi- 
mative de 5 ^ 30 s. 

[0018] Avantageusement. le papier pre-imprime est 
obtenu pardepdt sur ce papier de colorants sublimables 
au moyen d'une imprimante ^ jet d'encre pik^tee par or- 
dinateur 

[001 9] L' invention vise egalement un film fkxk6 ther- 
mocollant ou soudable par haute frequence, directe- 
ment obtenu par le procede tel que decrit plus haut, ca- 
racterise par le fait qu'il comporte un papier protecteur 
pelable sur tequel est applique un film thermocollant ou 
soudable par haute-frequence, ledit film etant revdtu 
d'une couch 6 adhesive a laquelle adherent des fibres 
ou flocks im primes de nrrotifs multicolores. 
[0020] L' invention a egalement pour objet un precede 
d'application du film fiocke precite sur un support k 66- 



corer, tel qu'un tissu ou un autre support tel qu'un papier, 
un carton, un non-tisse ou un film plastique, caracterise 
en ce qu'il consiste k reperer sur le film le(s) motif(s) 
imprtme(s) preselectionne(s) k appliquer sur le support 

5 & decorer, k decouper le film le long du contour des mo- 
tifs ainsi reperes, et k peler le papier protecteur pelable 
avant d'appliquer par thermocollage ou soudure par 
haute frequence la portion preselectionnee du film ainsi 
decoupee et peiee sur le support k decorer. 

10 [0021] Dans une variante, le procede consiste avant 
I'etape de reperage. k appliquer un support provisoire 
legerement autoadhesif et resistant k haute temperatu- 
re sur les flocks du film fiocke, puis k decouper le film k 
partir de sa surface non flockee de maniere k ne pas 

15 decouper le support autoadhesif, ensuite k decoller du 
support autoadhesif la partie d6coupee du film fiocke 
qui ne correspond pas au(x) motif(s) preselectk)nne(s), 
k appliquer Indirectement les portions preselectionn6es 
decoupees et peiees sur le support k decorer par Tin- 

20 termediaire du support autoadhesif et, enfin, k decoller 
le support provisoire des portions de film ainsi appli- 
quees apres thermocollage ou soudure par haute fre- 
quence de celles-ci sur le support k decorer. 
[0022] Avantageusement, dans le cas de la soudure 

2S par haute frequence, le procede consiste k peler le pa- 
pier protecteur pelable du film fiocke, k reperer sur le 
film les motifs preselectionnes k appliquer et k effectuer 
simultanement avec la meme electrode les operations 
de decoupe et de soudure par haute-frequence de la 

30 portion ainsi reperee du film fiocke sur le support k de- 
corer. avec eventuellement une couche de mousse qui 
peut etre interposee entre le film et le support k decorer. 
[0023] L'invention vise egalement le support decore 
tel qu'un tissu, directement obtenu par le procede tel 

35 que decrit plus haut, caracterise par le fait qu'il comporte 
un support sur lequel est thermocoliee ou soudee la por- 
tion de film thermocollant ou soudable par haute fre- 
quence des rTX>tifs imprimes preselectionnes et decou- 
pes. 

40 [0024] L'invention sera mieux comprise et d'autres 
buts, details, avantages et caracteristiques de celle-ci 
apparaitront plus clairement au cours de la description 
explicative detainee qui va suivre d'un mode de realisa- 
tion particulier, actuellement pref6re de l'invention. don- 

45 ne uniquement a titre illustratif et non limitatif, en refe- 
rence aux desslns schematiques annexes, dans 
lesquels : 

ia figure 1 est une vue en plan et da-d^sus d'un 
so flan stratifie constitue d'unpapier py^ecXem pelable 
sur lequet est applique un filrn4h^nTK>cpHant enduit 
sur sa face superieure d'urTadhesifqui retient des 
flocks de couleur blanche ; 

55 - la figure 2 est une vue en plan et de dessus d'une 
feuille de papier pre-imprime avec des motifs mul- 
ticolores k I'envers; 
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la figure 3 repr^sente rimage k I'envers de la figure 
2, et correspond au flan stratifi6 de la figure 1 apr6s 
impression par transfert-sublimation des motifs 
multicolores du papier pre-imprime de la figure 2 ; 

5 

la figure 4 repr^sente des motifs multicolores pre- 
set ectionnes d^coup^s dans le stratifie de la figure 
3; 

la figure 5 repr^sente les motifs de la figure 4. apres 
pelage du papier protecteur pelable ; 

la figure 6 est une vue en plan d'un morceau de tissu 
sur lequel sont thermocoll^es les portions de film 
decouples et pelves de la figure 5; et 

la figure 7 est une vue en coupe du stratifie de la 
figure 3, sur lequel est applique un papier provisoire 
autocollant. 

[0025] Suivant I'exemple particulier de realisation re- 
presente sur les dessins, le procedd d'impression selon 
Tin vent ion consiste tout d'abord ^ applique r une couche 
de base en matiere plastique 2 formant un film thermo- 
collant ou soudable par haute frequence sur une face 
d*une feu rile de papier protecteur pelable 1 (voir figure 
7). 

[0026] Ce film 2 est recouvert sur sa face opposee 
d'une couche adhesive 2a sur laquelle sont flockees des 
fibres ou flocks F de couleur blanche. On a indiqu6 en 
S sur la figure 1. le stratifi^ constrtuS du papier pelable 
1 . du film 2, de la couche adhesive 2a et des flocks F. 
vu du cote des fibres F. 

[0027] La figure 2 montre une feuille de papier 3 pre- 
imprim6e de motifs multicolores M' en colorants subli- 
mables imprimes sur un support papier, par exempie au 
moyen d'une imprimante k jet d'encre pilot^e par ordi- 
nateur (non representes). Le papier pre-imprime 3 est 
destine k etre monte par exempie sur une calandre d'im- 
pression thermique (non representee) qui vient en con- 
tact avec les flocks F du stratifie S constitue du papier 
protecteur pelable 1 et du film flocke 2. 
[0028] On fait alors avancer le stratifie S slmultane- 
ment ^ la rotatkxi de la calandre sous une pression re- 
guliere g^neralement inf^rieure k 40kPa et k une tem- 
perature comprise entre 1 80 et 230" C, pendant une du- 
r6e d'environ 5 ^ 30 secondes. On obiient ainsi un trans- 
fert des motifs multicolores M' du papier imprimd 3 sur 
les flocks F par vaporisation des colorants sublimables 
qui viennent se fixer de fa9on permanente sur les fibres 
du film ftocke. Sur la figure 3, on a indique en S', le stra- 
tifie obtenu apres impressksn par transfert-sublimation, 
Ce precede d'impression presente I'avantage d'impri- 
mer en continu le film flocks qui est aiimente par exem- 
pie k partir d'un rouleau de stratifid S qui est deroule en 
synchronisation avec la rotation de la calandre, 
[0029] Comme on pourra le constater. le film flocke 
imprime S', represent^ sur la figure 3. presente des mo- 



tifs imprimes M qui sont exaclement Timage k I'envers 
des motifs pr6-imprimes M' sur le papier 3 de la figure 

2. Par consequent, les motifs doivent dtre pre-imprimes 
sur le papier 3 k I'envers, pour obtenir sur le tissu k de- 
corer un motif k I'endroit. 

[0030] Dans une premiere variante de realisation, on 
procfede alors k la decoupe directe et en continu de cer- 
tains motifs prSselectionnes 4 sur le stratifie imprime S' 
de la figure 3. La decoupe peut etre soit une decoupe 
mecanique k I'emporte-piece, soit une decoupe au la- 
ser, soit une decoupe au jet d'eau ou k la table de de- 
coupe pilotee par ordinal eur. Pour automatiser cette 
operation de decoupe, on effectue prealablement un re- 
perage precis des motifs k decouper 4, comme Indique 
par des traits interrompus sur le stratifie S' de la figure 

3, par exempie au moyen d'un systeme de rep6rage op- 
tique. 

[0031] Comme visible sur la figure 5. on vient ensuite 
peler le papier protecteur 1 pour obtenir une portion de 
film flocke imprime seule 4 correspondant k un ou plu- 
sieurs motifs decoratifs decoupes M. Bien entendu, le 
papier protecteur 1 pourrait aussi bien etre pele avant 
le reperage et/ou la decoupe. 

[0032] On vient ensuite appfiquer cette portion de film 
flockee imprimee 4 par sa face non flockee contra un 
support 5, par exempie un vetement, un article textile, 
ou analogue, Cette application se fait par chauffage 
pour coller le film thermo-collant sur le tissu k decorer, 
par exempie k I'aide d'une presse electrique, d'un fer a 
repasser ou anabgue. 

[0033] Dans une autre variante de realisation, on 
vient appfjquer par simple pressron sur les flocks impri- 
mes du stratifie S' un support provisoire 6 legerement 
auto-adhesif et resistant a haute tennperature, par 
exempie un film polyester enduit de resines silicones ou 
acryliques. Le papier protecteur 1 peut alors etre retire, 
et on vient decouper le film flocke a partir de sa face non 
flockee, sans toutefois decouper le support autoadhesif 
6 qui se trouve sur le dessus des fiocks F de la face 
flockee du film. La longueur des fibres facilite la decoupe 
limitee uniquement au film flocke. 
[0034] Bien entendu, dans cette variante on peut ega- 
lement proceder k la decoupe du film apres reperage 
optique des motifs, par transparence k travers le film de 
base 2 du film fiocke. 

[0035] On vient ensuite decoiler du support auto-ad- 
hesif 6 la partie decoupee du film flocke qui ne corres- 
pond pas au(x) motif (s) selectionne(s). Ce support pro- 
visoire autoadhesif presente I'avantage de conserver 
exactement les positions relatives des differents motifs 
selectionnes 4, sans avoir k repositionner les motifs lors 
de leur application sur le tissu k decorer. En effet,\(es 
motifs selectionnes ainsi decoupes 4 sont appliques suf 
le tissu k decorer 5 tout en etant portes par le support 
provisoire autoadhesif 6. Lors de I'apptication de la cha- 
leur sur ce support provisoire, cette chaleur est trans- 
mise indirectement au film flocke. et on obtient un ther- 
mocollage du film sur le tissu sans deformation du sup- 
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port autoadh^sif qui est pr6vu pour resister ^ la tempe- 
rature de thermocollage du film. 
[0036] Apres thermocollage sur Is tissu k decorer. on 
vient alors simplement decoller le support provisoire 6. 
[0037] Dans le cas d'un film flock^ soudable par haute 
frequence, on peut effectuer simultanement les opera- 
tions de decoupe et d'applicalion des motifs sur le tissu 
k decorer. On utilise k cet effet une electrode soudante 
k la fois coupante et emettrlce d'ondes haute frequence 
(non representee) pour simultanement decouper les 
motifs selectionn6s sur le film flocke et souder la bordu- 
re de ces motifs s6lectionnes sur le tissu k decorer. On 
peut 6galement dans ce cas intercaler une couche de 
mousse en PVC entre la face non flockee du film flocke 
et le tissu k decorer. Bien entendu, le papier protecteur 
pelable aura 6te prealablement retire. 
[0038] On obtiendra en final, un tissu decore par un 
film flocke presentant des motifs mutticolores et dont les 
flocks prdsentent un toucher doux el une souplesse ex- 
cellente. A cet eflet. on utilise des fibres presentant un 
diametre fin et une longueur relativement importante. 
[0039] Bien que I'invention ait ete decrrte en liaison 
avec plusieurs modes de realisations particullers, it est 
bien evident qu'elle nV est nullement limitee et qu'elle 
comprend tous les equivalents techniques des moyens 
decrits ainsi que leurs combinaisons, si celles-ci entrent 
dans le cadre de {'invention. 



Revendications 

1. Procede automatique d'impression en continu de 
motifs multicolores sur un film flocke thermocollant 
ou soudable "par haute frequence, caracterise par 
le fait qu'il consiste k : 

appliquer un film thermocollant ou soudable par 
haute frequence (2) sur un papier protecteur 
pelable (1), 

appliquer une couche adhesive (2a) sur ledit 
film (2). 



temperature determtnees. 

2. Precede seksn la revendication 1 , caracterise par le 
fait que le papier protecteur pelable (1) est enduit 

s ou recouvert par co-extrusion d'un film (2) de poly- 
mere de synthese soudable par haute frequence, 
de preference des resines de polychlorure de viny- 
le, compactes ou moussees par addition d"agents 
gonflants chimiques ou m6caniques. 

10 

3. Precede selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que le papier protecteur pelable (1) est enduit 
ou recouvert par co-extrusion d'un film (2) de resi- 
nes de synthase thermocollantes, de preference 

75 des resines thermofusibles k base de copolyami- 
des. de copolyesters, d'esters acryliques. de latex 
de synthese, ou d'ethyiene vinyl acetate. 

4. Precede selon I'une des revendications preceden- 
ce tes. caracterise par le fait que les fibres (F) sont des 

fibres synthetiques, de preference des fibres de po- 
lyamide, telles que des fibres de Nylon 6 ou 6-6, ou 
des fibres de polyester. 

2S 5. Procede selon I'une des revendications 1 ^ 3, ca- 
racterise par le fait que les fibres (F) sont des fibres 
soit nature lies, soit en rayonne a base de viscose, 
soit en coton, prealablement traitees pour retenir 
les cobrants sublimes. 

30 

6. Precede selon la revendicatkm 4 ou 5, caracterise 
par le fait que les fibres (F) utilisees sont des fibres 
de 0,5mm {0,9 DTEX) a 2mm (6 DTEX). 

35 7, Precede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise par le fait que Tetape de transfert 
s'effectue au moyen d'une calandre d'impression 
thermique assurant une pression reguliere, gene- 
ralement interieure k 40kPa. entre le papier pre-im- 
40 prime (3) et le stratifie (S), et une temperature com- 
prise entre environ 180 k 230 ** C et pendant une 
dure e* approximative de 5 ^ 30 secondes. 

8, Precede selon I'une des revendications pr6ceden- 
tes, caracterise par le fait que le papier pre-imprime 
(3) est obtenu par depot sur ce papier de colorants 
sublimables au moyen d'une Imprimante k jet d'en- 
cre'pnotee-parordinateur. 

\^ 

9. Film flocke (S') thenriopollant ou soudable par hau- 
te frequence, direct ement obtenu par le procede se- 
lon I'une des revendications precedentes, caracte- 
rise par le fait qu'il comporte un papier protecteur 
pelable (1) sur lequel est applique un film thermo- 
collant ou soudable par haute-frequence (2), ledit 
film etant revetu d'une couche adhesive {2a) k la- 
quelle adherent des fibres ou flocks {F) imprimes 
de motifs multicolores (M). 



flecker des fibres ou flocks de couleur blanche 
{F") sur la couche adhesive {2a), 

preparer un papier (3) pr6-imprim6 de nriotifs 
mutticolores (M') constitu6s de colorants subli- ^ 
nnables aptes k se vaporiser et k se fixer de fa- 
9on permanente sur les fibres precitees (F). ces 50 
motifs pre-imp rimes (M*) etant exactement 
rimage k Pen vers des motifs (M) que Ton sou- 
haite obtenir sur le film flocke, 

transferer par sublimation les motifs mutticolo- 55 
res (M') du papier pre-imprime (3) sur le stratifie 
(S) constitue du papier protecteur (1 ) et du film 
flocke (2) par contact sous une pression et une 



4. 
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1 0. Proced^ d'application sur un support k ddcorer (5), 
tel qu'un tissu ou tout autre support tel qu'un papier, 
un carton, un non-tisse ou un film plastique, du film 
flock§ (S') selon la revendication 9, caracteris6 par 
le fait qu'il consists k: 

- rep6rer sur te film (S') le ou les nrratifs imprimis 
preselectionnes (4) k appliquer sur le support 
k d6corer (5), 

d§couper le film le tong du contour des motifs 
ainsi reperes (4), et 

peler le papier protecteur pelable (1) avant 
d'appliquer par thermocollage ou soudure par 
haute frequence la portion preselectionn^e de 
film (4) ainsi decoupee et pel6e sur le support 
k ddcorer (5). 

11. Proced6 selon la revendication 10, caracleris6 par 
le fait qu'il consiste : 

avant I'etape de reperage precitee, k appliquer 
un support provisoire (6) legerement autoadhe- 
sif et resistant h haute temperature sur les 
flocks (F) du film flocks (S'). 

puis, k decouper le film k partir de sa surface 
non fiock6e de maniere k ne pas decouper le 
support provisoire (6). 

a decoller, ensuite. du support provisoire (6) la 
partie decoupee du film qui ne correspond pas 
au(x) motif(s) preselectionne(s) (4), 

k appliquer, indirectement, lesdites portions 
preselectlonnees decouples et pelves (4) sur 
le support k decorer (5) par I'intermediaire du 
support provisoire (6), et 

enfin, k decoller le support provisoire (6) des 
portions de film (4) ainsi appliquees apres ther- 
mocollage ou soudure par haute frequence de 
celles-ci sur le support k decorer (5). 

12. Proced6 d'application sur un support a decorer (5). 
tel qu'un tissu ou tout autre support tel qu'un papier, 
un carton, un non-llss6 ou un film plastique, d'un 
film flock6 (S') imprime de motifs multicolores et 
soudable par haute frequence selon la revendica- 
tion 9, caracteris6 en ce qu'il consiste k : 

peler le papier protecteur (1 ) du film flocke, 



10 

de les operations de decoupe et de soudure par 
haute fr6quer»ce de la partie ainsi rep§r6e (4) 
du film flocke sur le support k decorer (5). 

5 13. Proced6 de la revendication 12. caracteris6 par le . 
fait qu'il consiste k intercaler entre la face non fioc- 
k6e du film flock6 et le support k decorer (5), une 
couche de mousse. 



10 14. Support d^core tel qu'un tissu (5) ou tout autre sup- 
port tel qu'un papier, un carton, un non-tiss6 ou un 
film plastique, directement obtenu par le proc§d4 
selon I'une des revendicatrans 10^13, caracteris6 
par le fait qu'il comporte un support sur lequel est 

^5 thermocollee ou soudde la portion de film thermo- 
collant ou soudable par haute frequence (2) des 
motifs imprlmes pr6s6lectionnes et decoup6s (4). 
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reperer sur le film flocke les nrvMifs preselec- 55 
tionnds (4) k applquer, et 

effectuer simultanement avec la meme electro- 
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